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(以下 E M と略す),April1914,p.21.
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なえ日産100台以上の生産能力をもっていた4)0
その後, -イラント パーク工場には, 1911年 6月に574,529ド/I,で買収し














ないo T型車は, ボル ト, ナットなどもふ くめて約5,000の部品から組立られ
Ij'ヂー
ていたが,このうち車体は-イランド･パーク工場に車体工場をもってはいた
は1000/o外部から購入したO外注品は, このほかタイヤ, キ ナブレーク-. グ






6) Arnold,H L ,op.cw,Ⅰ,p 1
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8)ArlUld,H L,up｡lL,∫,lrLE M .Aprll1914,p.23
9)Arnold,H.L,op.clt,I,lnA M ,Aprl11914,p.25
匡≡国 l 抑 プラットホー ム i l lスタラけヤ-て
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7'
嫡頚 Ar,lOL･1,日 LopCIL,LILEM p^r･I,1914,p.20 より作瓜 ただし工場レイ7ウトは,旭杓のl材のみが示号れている.fil.-ABuIA粗の小区矧ま｢部l■1｣(deprlmenL)をしめL,たんに糾 I.冬のみのものは殴柳 工部｢'はた罪品名の臣に軌立を付与したものは乱立朽｢l七号す｡たと凡は. I,- ,,..八､1
クスル鞍紙加工卸 'はたリ7 7クス,L,乱立はlJT アクスル阻立Srlである.









工場敷地 の東北隅か らデ トロイト･タ-ミナル鉄道 (DetroltTermlnalRal1-
road)の引込線が放射状に分岐し, そのうち工場北面を走る引込線は, クレー
ンを装備した鋳物砂置場に導かれ る｡ この背後に巨大な鋳造工場 (建物面積約
200×200フィー ト)と2つの熟処理工場が, 順に東から西へ並んでいるo熱処理
工場の西端から,今度は南北に,鋸歯屋根単層型の機械工場 (建物面櫛540〉く140




つぎに, これ らの工場の内部にたち入 ると, それらは数多 く複雑に区分









72 (342) 第111巻 第 4号
蓑2 -イラ-/ド･バーク工場の ｢音炉ヨ｣｢ユニット｣蘇る成

























まくモノレールやベル ト･ラインまた小型 トラックや トレーラ-で部分,ai立を
10) Ford,fI,MyLifeandWork,1922,p.85
ll) Ford.H,opcZt,P83




74= (344) 第 111巻 帯 4号
おこなう各部門 (DZl～D24)に移され, さらIこ最終組立をおこなう部門 (D25)
でシャシーが完成する0-万,鋳造工場の粗形品の一部や外注品はクレーソで














型製作 (molding〕-鋳型組立 (setting)-鋳込み (poring)-鋳物後処理の工雀に
おこった｡すなわち,これら諸工程が各種 コンベアで結合され,同期化されて
連続進行作業をおこなう品種別鋳造ラインが形成されたユ4)0 7 ヨー ド社では,
この鋳造 -7インを ｢-エ ツり とよんでいるが,それは裏 3のような設備から
構成されている｡
(1) 鋳物砂混合 ･雄送システム まず砂置場の砂は.ェレべ-クー .コンベ
アでポッパーにあげられ,ポヅパーから鋳物砂混合機に投入され鋳物砂になる
と.天井を走 るコ./ペアで各鋳型造型機の上にあるポッパーまではこぼれる｡
このホッパーからシュー トを通って, 原型 (pattem)の置かれた鋳型造型機に
14) /-イラソド･バーク工場の鋳造工場については.Ar上101d.H L,op,clt.XTheFoIJndrLeS.
lnE M,Tan1915に詳しい｡またFord.H,opcれ pp_87188参晩
フォ- ド･yステムの生産)J構造 (345) 75
表 3 鋳造工場における ｢ユニット｣(1914年2月25日)










備考 Arnold,ILL,op.clt.X,n E M,J8n 1915p 532より作成｡
注入されて鋳物砂は圧縮されて鋳型 (mold)となる｡余った鋳物砂は床を走る
コンベアで回収 され再びホ ッパーにもどる∪これがユニークな鋳物砂混合 ･搬
送システム (sand-handlng･and･miⅩingendlessIChaln･ClrCtut〕であり, 肉体的労働
を必要とする砂の搬送や熟練のいる鋳物砂混合作業が機械化されt15)a
(2)鋳型造型設備 鋳型の上型 (cope)と下型 (drag)をつくる18台の鋳型造型
15) Arnold,H.L,opclL.X,inE M,Jam.1915,pp 528-529
76 (346) # 111% # 4%
機の協業編成であるO
(3) 鋳造 コ-/ベア ･シスラム 各ユニットは2本の鋳造 コ-/ベ ア (tmdlesB-






















16),17) Amold,月 L.opcl亡,Ⅹ,lnE M ,Jam 1915,pp 5311534
18) Arnold,H L,op.clt,Ⅹ,lnE M,Jam 1915,pp_541-542
19) Arnold,fiL.op,cl亡,Ⅹ,lnE M,Jam 1915,p 533








備考 Arnold,H L,opclt.IIl,lnEM,June1914,p342より作風 なお数字 (1-28)
は工程をしめし工程1-工壱担8-とすすむ｡
エンジン ･ブロック0)機械加工工程は28工程に分割されてお り29), 手作業は
まった く排除されている23)O 各工程は専用工作機械によって,おこなわれる｡
たとえば,工程 5はエンジン ･ブロックの4つのシ リンタ ーを同時に粗中 ぐり
21) -イラソト.バーク工場の構械加=工程については.Arnold.H L,opclt.III,ⅤⅠ,VII,
ⅩⅠ,ⅩⅠⅠ,lnE M に詳しい.エソi>ソ･プ.]ツク(1ⅠⅠ,June1914).プロ./ト アクスル
(VI,Sept1914).整流子 (VTI,Oct1914),クラソク･シャフト,ピストソ(ⅩⅠ,Feb1915),


















アーノル ド(I L Arnold)は,このシl)ソター仕上加工部門を単一製品の原
則の確立によって可能 となった ｢ひじょうに偉大な原価低減の-実例｣ として
とらえ,エソジン ･ブロック1個の機械加工原価を見積っている｡それによる
と,労務費は機械工の日賃金 8時間5ドルより分当 り約 1セント,また刃具維





































27) Arnold,H LopcLt,II-TheStockSystem aTldEmploymentMethod,LnE M,May
1914,pp185-186.
28) Arnold,liL op.clt,ⅤⅠ-MachlnlngandAssembllngtheFrontAxle,lnA M,Sept
1914,pp8711875
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30) Amold,H L,opclt,ⅠⅩ,LnE M,Dec1914pp.342-345
31) Amold,H L,opclt,ⅠⅩ,lnE M,Dec1914,pp.345-346.
32) Arnold,H i,opclt,IX,1nE M,Dec1914,pl)347-349
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個,1El9時間で,1,188個の生産鰭力をしめした.工数は, 13分10秒であり, ワ ソ
-ソ組立にくらペ約7分短縮されたO
〔1914年3月1日〕 フォード社の労働時間の1日8時間制が確立した日,チューン駄
33) Arnold,H.L,opelt,ⅠⅩ,】nE M Dec1914,p349
34) -イラソド･パーク工場の姦し立工程についてはArnold,H L,opclt,lV,V,VI.XIII,ln
E M に詳しいQピストソ,フライ･ホイ ルー.マグネト一,エソジンの部分組立ライソ (lV,
Ju】y1914).ジャー ジー の最終鼠立ライン(V,Aug1914)フロント アクスル(ⅤⅠ,Sept.1914)
草体 (Xrll,Apr⊥11915)などの私立の様子がうかがえるー また Fol･d,H,ni,CZE,pp_80-84,
88189春風,
35) Arr】old,H L opclt,ⅠV,lnE M Jlユly1914,pp_521-523,Ford,H,r)A clt.p81_
82 (352) 第111巻 第4号
動の高架式組立ライ./が新たに設置された｡この組立ライソには18人の組立工がつき,
1El8時間に1,175個の生産能力をLFL)したO工数は約7分に短縮した｡



























36) Arnold,H L,opCILVl,1nE M,Sept1914,pp8781885
37) Arnold,H L,opelt,IV.lnE M,July1914,pp524-525
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41) SoTenSen,C E,(ゆ C血.福島訳157ページ.
42) 薄利重雄 『流れ作業親戚 の理論』 (昭和21年)第2章参晩
43) 薄利重雄 『経営管理総論 (第二新訂版)Jl(昭和40年)143べ-./.
44)拙執 フォ-ド経営の全体像,｢経済論叢｣第109番弟2号｡
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という考想のもとに着手された45)01915年に約2,000--カーの土地を購入,盟











表6 1)パ ルー-ジュ工場のレイアウト国 (1926年9月)
備考 NevlnS,A & H上ll,F.E,op c汀,p215より作成｡
45) NevlnS,A & Hll,F_E_.FordE坤anslOnandChalenge1915-1983,1957,p201,
なお,Sorensen.C E_,oP cu,福島訳第12葦参風,
46) NevlnS,A & Hュl,F.E_,op cu.,pp292-293 なれ Sorcr,ヨen,C,EりOP cat,福島訳
第13章参風｡
表 7 シ リンター仕上加工工場のレイ7ウT.
備考 VanDevcl- I,I,ⅠⅠ,op cl[,-nZM ,June1923,p 361 i:り作風 なお,数字 (1-43)は工程を
樫28へとすすむuまた, r]-7字 (A～0)は,15本のコソ-アをしめす｡
88 (358) 第111巻 第4号
ウトは蓑6のとおりである｡
ところで,個々の工場の内部構造に関するかぎり,-イランドIパーク工場
とリ/(一 ･ルージュ工場との間に質的段階的なちがいは基本的 に認め られ な




















47) リノミ- ル-シー 工場I=ついては,VAnDeverlter,I_H,FoTrlprlnClpleSandPractlCeat
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ら, これは.大量生産による原料の人量 ･集中使用によって,はじめて可能 と
なる｡
こうして,石炭の完全利用のため派生的プラントが成立するとともに,それ
らが相互間の原料 ･電力 ･燃料の供給関係によってリバー .ルージi工場とい








翠-原料産業 と遡及してゆ く上向的垂直的統合 (vertlCal integral10nS)の過程で
あり,それがそのままフォー ド社のプラント発展の4段階マyク･アウィニi










52) Maxcy,G.& Slberston,A,TheMotorZn血Slry,1959,(今野源八郎,吉永芳史訳 ｢自




















複雑化し規模を巨大化する｡エソジ-/･プロyク機械加⊥ライン0), ベル ヴ ュ
ー ･アヴィニ 1-工場段階5工程 ･工作機械5台--イランド･パ-ク工場段









92 (362) 第111巻 第4号
れる｡また,つぎのI)バー･ルージュ工場は,さらに製鉄コンビナートを内包
しているのであり,複合的結合工場ないしコンビネーテッド･コ1/ビナ-トと
してのより巨大な産業複合体 LIndlStrialcomplex)として位置づけられる｡
さて,フォード.システムの生産力構造の意義は.すでに19世紀アメリカ模
枕工業における互換性部品生産方式とともに成立した品種別部品製作ラインを
自動車工業の部品製作工程に積極的に導入するとともに,新しく開発した移動
組.立ライソによって組立工程を変革し,全工程を横桟的搬送手段をもつライン
生産の統合体に仕上げたことに-ある｡そして,これが.ピック･スリー体制と
いわれるアメリカ自動車工業の寡合模造を定置させる生産力的基礎となった.
今El,機械加工工程に, トラソスファ-マシ./が広範に導入され.取付-袷
動-停止-取はずしなどの横械操作は横桟加工ラインに吸収され,扱枕のオペ
レーターを排除するデトロイト オートノーシ//が展開されたoまた,ジグ
･取付具をとりかえることによって大量生産ライソを製品差別化に対応させる
ライ-/のモディフイケーショソもすすんでいるOしかしながら,フォード社の
大量生産体制は, ｢単一製品の原則｣のもとにT型車生産に専門化したもので
あり,また全工程におけるライソ生産は労働者の作業を単純化し標準化したと
はいえ労働者を排除するものではなかった｡ こうして,今日の到達点からみれ
揺,一定の限界性を認めざるをえないOだが,このことを確定するた桝こもこ
うした大量生産体制の労働過程のうえにたつ新しい賃労働 ･資本関係の分析に
すすまなければならない｡それは別稿にゆずる｡
